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Ueber das Trocknen des Brauuſteins als Vorbereitung 
zur Brannſteinprobe. 
Von Profeſſor Dr. Auguſt Vogel. 


Das Trocknen der im Handel vorkommenden Brauunſteiuſorten 
zum Behufe der damit vorzunehmenden Braunſteinproben ift bekannt⸗ 
lich ein ſtreitiger Punkt zwiſchen dem Braunſtein⸗Lieferanten und 
⸗Conſumenten. Während es im Jutereſſe des Verkäufers liegt, einen 


möglichſt hohen Procentgehalt ſeiner Waare zuzuſchreiben, weshalb 


derſelbe ein ſcharfes Austrocknen der Brannfteinforten als Vorberei⸗ 
tung der damit vorzunehmenden Gehaltsbeſtimmung verlangt, — ſo 


iſt es dem Conſumenten gegenüber offeubar ungerecht, den Braunſtein 
vor der Analyſe fo wafjerfrei herzuſtellen, wie er unter gewöhnlichen 
Verhältniſſen gar nicht exiſtiren und daher auch niemals in der Praxis 


zur techniſchen Verwendung kommen kann. Der ſcharf ausgetrocknete 


Braunſtein nimmt nämlich, da durch deu Verluſt feines ganzen Waf- | 


ſergehaltes deſſen Poren geöffnet ſind, nach kurzer Zeit aus der Luft 
wieder eine beſtimmte Waſſermenge auf, welche natürlich unter allen 


Umſtänden dem Käufer zugewogen wird. Da der Braunſtein nach 5 i iſt. f 
x N N 9 ae Be die Wage. 9 3 Gewi ſtimmt iſt, ſchüttet 

der Art und Weiſe feiner gewöhnlichen Aufbewahru fernen — auf die Wage. Nachdem das Gewicht beſtimmt iſt, ſch 

8 It dent ee en wine ee man aus dem Rohre unmittelbar in den Glaskolben, worin die Probe 


vor den Einflüſſen der Witterung geſchützt fein kann, fo muß er in 


jedem Falle vor der Analyſe getrocknet werden. Der Braunſtein ges | 5 is 3 G f 
j 0 yſe g ftein g des ganzen Juhaltes, ſo daß daher 2 bis 3 Grm. Braunſtein zur 


hört aber zu denjenigen Subſtanzen, welche ihr hygroſkopiſches Waſ⸗ 
ſer mit großer Hartnäckigkeit zurückhalten, und es bedarf eines ſehr 
lange fortgeſetzten Trocknens im Waſſerbade — 6 bis 8 Stunden —, 
um den Braunſtein in den gehörigen Zuſtand von Trockenheit zu 
verſetzen. Man hat allgemein nach den verdienſtlichen Arbeiten 
Mohr's und Freſenius“) über dieſen Gegenſtand zum Trocknen des 
Braunſteins die Temperatur von 120° C. als die geeignete und rich⸗ 


tige angenommen, indem bei Einhaltung dieſer Temperatur das hy: | 


groſkopiſche Waſſer ohne Zerſetzung der Hydrate vollſtändig entfernt 


wird. Zugleich findet beim Trocknen in einer höheren Temperatur ede 1 5 0 
ugleich fi höh perc nen die Wäguugen anf der chemiſchen Wage vorgenommen werden, 


im Vergleiche zum Trocknen im Waſſerbade eine ſehr weſeutliche Zeit- 
erſparniß ſtatt. 

Den maunichfachen bekaunten Vorrichtungen, welche zum Trock— 
nen des Braunſteins bei 1200 C. bisher im Gebrauche find, erlaube 
ich mir noch eine weitere hinzuzufügen, da ich mich derſelben ſeit 
längerer Zeit mit Vortheil bediene. 

) Mohr, Lehrbuch der Titrirmethoden. 1862. S. 492. 

Freſenius, Dingler's polptechn. Journal. Bd. 135. S. 277. 


Von dem zu trocknenden Braunſtein bringt man 10 bis 12 Grm. 


fein gepulvert in ein Vförmig gebogenes Glasrohr, welches leer 12 


bis 15 Grm. im Gewichte hat. Dieſes Rohr wird unn in ein Pa⸗ 


raffinbad eingefegt, in welches ein Thermometer taucht, fo daß durch 
Negulirung der Gasflamme die Temperatur von 1200 C. ſehr leicht 


und genau eingehalten werden kann. Mittelſt einer einfachen Aſpira— 
torvorrichtung, wie fie in jedem Laboratorium vorhanden ift, wird 


nun durch Schwefelſäure getrocknete Luft — am beſten vermittelſt 


einer Vorlage, welche Bimsſteinſtücke mit Schwefelſäure getränkt ent⸗ 
hält — durch das Vförmige Rohr über den Braunſtein geleitet. Das 
hygroſkopiſche Waſſer des Braunſteins wird durch das Ueberleiten von 
trockener Luft bei dieſer Temperatur vollſtändig aus dem Brauuſtein, 
entfernt, das Trocknen iſt vollendet, ſobald man in der Glasrohr— 
verbindung zwiſchen dem Uförmigen Rohre und dem Aſpirator keinen 
Auflug von Feuchtigkeit mehr beobachtet. Dieſer Punkt iſt in einer 
halben Stunde ungefähr erreicht. Mau entfernt hierauf das Rohr 
aus dem Paraffinbade, verſchließt die beiden Oeffnungen mit getrock⸗ 
neten Korken und bringt es nach ſorgfältigem Abtrocknen und Ab⸗ 
waſchen mit Benzol — um die letzten Reſte von Paraffin zu ent⸗ 


vorgenommen werden ſoll, ungefähr deu dritten oder vierten Theil 


Unterſuchung kommen. Nun wird das förmige Rohr wieder zurück⸗ 
gewogen, wodurch ſich natürlich auf das Genaueſte die zum Verſuche 
verwendete Menge des Braunſteins ergiebt. 

Dieſe Methode bietet ſelbſtverſtändlich noch den Vortheil, daß 
der Braunſtein, welcher im getrockneten Zuſtande ſehr hygroſkopiſch 
iſt, auf der Wage während des Abwägeus durchaus kein Waſſer au⸗ 


Ziehen kann, und gewährt daher die möglichſte Sicherheit der Wägung. 


Da das uförmige Rohr mit dem Braunſtceiu, wie aus deu obigen 


Angaben hervorgeht, nur 20 bis 30 Grm. im Gewichte hat, ſo kön— 


wodurch dann die Operation ebenfalls ſehr an Genauigkeit gewinnt. 


Milch. 
Es giebt wenige Körper, denen die Chemie ſo rathlos gegenüber 
ſteht, wie die Milch, beſonders wenn es ſich darum handelt, auf 


ſchnelle Weiſe eine etwaige Verfälſchung zu beſtimmen. Der Che⸗ 


miker kaun zwar auf leichte Weiſe die Zuſammenſetzung der Milch 
8 


„ 


ſehr genau beſtimmen, aber eine ſolche Unterfuchung dauert mindeſtens 
einen Tag, alſo zu lange, um während des Marxktverkehrs eine etwa 
verfälſchte Milch vom Verkauf ausſchließen zu können. Die Aräo⸗ 
meter⸗Spindeln ſind unbrauchbar, denn der Fälſcher kann der Milch 
ſehr viel Waſſer zuſetzen und dann den ſehr billigen Stärke-Syrup, 
um daſſelbe ſpecifiſche Gewicht und dieſelbe dickliche Beſchaffenheit 
hervorzubringen, wie die unverfälſchte Milch hat. Auch das Galakto⸗ 
ſkop von Dr. Vogel erfüllt nicht ganz ſeinen Zweck; wir verhehlen 
nicht, daß dieſe Prüfungsmethode ſehr ſinureich iſt, aber wenn der 
Fälſcher der Milch die erſten Umwandlungsproducte des Stärkemehls 
mittelſt Schwefelſäure hinzufügt, ſo iſt das Galaktoſkop nicht mehr 
entſcheidend; denn dieſe Umwandlungsproducte enthalten ſo fein ſus⸗ 
pendirte Stärkepartikelchen, die ſich dem Licht, alſo auch dem Ga⸗ 
laktoſkop gegenüber, genau fo verhalten, wie die in der natürlichen 
Milch halb gelöſten, halb ſuspendirten Käſeſtoff⸗ und Fettpartikelchen. 
— Man hat auch vorgeſchlagen, kleine Mengen von Milch zu cva⸗ 
guliren und im Filtrat auf Schwefelſäure zu prüfen; unverfälſchte 
Milch enthält keine Schwefelſäure, war aber die Milch mit Stärke⸗ 
ſyrup verfälſcht, ſo enthält das Filtrat etwas Gyps, und die Schwe⸗ 
felſäure iſt, weun auch in der geringſten Menge vorhanden, doch 
nachweisbar. Indeſſen auch dieſe Prüfung iſt nicht für alle Fälle; 
denn wenn die Schwefelſäure im Stärkeſyrup mit Baryt neutraliſirt 
war, dann kann eine Milch mit ſolchem Syrup verfälſcht fein, ohne 
daß man Schwefelſäure darin nachweiſen kann. Mau braucht aber 
zur Darſtellung des Stärkeſyrup gar keine Schwefelſäure anzuwen⸗ 
den, da geringe Mengen von Oxalſäure das Stärkemehl ebenſo in 
Zucker umwandeln, wie Schwefelſäure; aus dem ſo dargeſtellten 
Syrup kann mau die geriugſte Spur Oxalſäure durch fein gepulver⸗ 
ten Braunſtein vollſtändig beſeitigen, indem ſich kohlenſaures Mangan⸗ 
oxydul bildet, das als unlöslich abfiltrirt werden kann. 
Dem geht hervor, daß ein routinirter Fälſcher Milch verfälſchen und 


in den Verkehr bringen kann, ohne daß es dem Chemiker gelingt, auf 


ſchnelle, einfache Weiſe die Verfälſchung nachzuweiſen; ſolcher routi⸗ 
tinirter Fälſcher giebt es aber jetzt, namentlich in großen Städten, 
ſehr viele, was außer durch unſere Behauptung durch die Thatſache 
beſtätigt wird, daß in großen Städten ſelten unverfälſchte Milch zu 
haben iſt. Aus dieſem Grunde und weil die Milch ein fo wichtiges 
Nahrungsmittel bildet, iſt es ſehr wünſchenswerth, wenn allgemein 
concentrirte Milch dargeſtellt wird, und beſpnders, wenn ſich dafür 
größere Unternehmungen bildeu. Denn in dieſem Falle hat die be= 


aufſichtigende Behörde einer Stadt es nur mit einem oder einigen 


wenigen Unternehmern zu thun, die ſehr leicht zu controliren find. 
Die Behörde braucht daun nur ab und zu Proben der Milch, die 
dem Verkehr ſchon übergeben iſt, zu nehmen, vom Sachverſtändigen 
prüfen zu laſſen, was mit der größten Genauigkeit geſchehen kann, 
und daun ſolche Maßregeln treffen, daß das Publikum vor verfälſch⸗ 
ter Milch geſchützt wird. 

Urtheile und Verſuche über die gebräuchlichen Methoden 

der Gewinnung fetter Säuren. 
Von Prof. J. S. Stas in Brüffel. 


Im Auszug aus dem Bericht der belgiſchen Erperten bei der Londoner 
Induſtrie-Ausſtellung 1862. 
(Schluß.) 


Ausbeute au fetten Säuren aus Neutralfetteu. 
Gereinigter Talg liefert 95,5—96 Proc. fette Säuren; das 
friſche Palmöl 93,5—94 Proc. und das gelagerte, theilweiſe in 
Säuren ſchon umgewandelte gewaſchene und bei 150“ C. getrocknete 
Palmöl 97—97,5 Proc. fette Säuren. 

Im Fabrikbetrieb liefert vie Kalkverſeifung des Talgs nicht mehr 
als 93,5—94 Proc. rohe Fettſäuren, die gepreßt im Mittel 45 Proc. 
feſte Säuren geben, welche zur Kerzeufabrikation unmittelbar ver⸗ 


9. 


wendbar find. Ausuahmsweiſe wird aus recht gutem Fett 47 Proc. 


Stearinſäure erhalten. Es bleiben daher 46—48 Proc. flüſſige 


Säuren, wenn mau in Betracht zieht, daß 0,5—1 Proc. Berluft | 


ſich beim Preſſen ergiebt. 


Nach Motard ſoll beſter Talg, der durch den Kalkverſeifungs⸗ 
proceß 47 Proc. feſte Fettſäuren liefert, durch die ältere Methode 
der Behandlung mit Schwefelſäure und Deſtillation 60 —64 feſte 


Säuren liefern, deren Schmelzpunkt im Mittel um 39 C. niedriger 
iſt als der der feften Fettſäuren durch Kalkverſeifung. Was man über 


Aus allem 


58 


die Ausbeute an feſten Säuren durch die augenblickliche Schwefel⸗ 
ſäureverſeifung berichtet, ſtimmt nicht überein. 

Ein Gemiſch aus Talg und Palmöl ſoll nach den Einen 55, nach 
den Andern 56—58 Proc., nach Roubaix, Jen ar und Jauſſens 
bis zu 61 und 62 Proc. feſter Säuren liefern. Folgendes iſt das 
Ergebniß zweier in der Fabrik angeftellter Verſuche. 

a. 1500 Kilogr. Talg, bei 32 ſchmelzbar, lieferten durch die 
Behandlung mit Schwefelſäure 1342,5 Kilogr. ſchwarzer Säuren 
vom Schmelzpunkt 42,8 und 1264,5 Kilogr. deſtillirter Säuren 
von 42 042,5, das iſt 84,3 Proe. Fettſäuren. Dieſe 1264,5 
Kilogr. wurden in einer Temperatur von 13—14 C. einer lang⸗ 
ſamen, aber möglichſt kräftigen Preſſung unterworfen. Die Preß⸗ 
tücher wurden noch der warmen Preſſe ausgeſetzt. Das Abgelaufene 
von der warmen Preſſe wurde einen Tag und zwei Nächte zum Er⸗ 
kalten ſtehen gelaſſen und nochmals unter kalte und warme Preſſe ge⸗ 
bracht. Durch häufigere Wiederholung dieſes Verfahrens erhielt man: 


580 Kil. feſte Fettſäure b. 520 C.) s q; 0 

245 , „ 50. — 86 Proe. ö. 510€. ſſchmetbar, 
90, 4 „ „ 47,7 C. — 6 Proc. „ 47,7 C.) 

915 Kilogr. — 61 Proc. b. 50,6% C. ſchmelzbar. 


b. 1900 Kilogr. Palmöl mit Talg gemiſcht lieferten 917 Kilogr. 
deſtillirter Fettſäuren, welche ergaben: 
378 Kl. fefte Fettſäure b. 5 1,8C. 


Er Proc. b. 5 00 2 
152, J 50,36 9° Proc. 6.51, 306. ne 
86 „ „ „ „ 43,5 C. — 8,6 Proc., 43,5 C. ! 
616 Kilogr. —61,6 Proc. b. 50, 1 C. ſchmelzbar. 


Die flüſſigen, bei 13—140 von der Preſſe abgelaufenen Fett⸗ 
ſäuren wurden bei längerem Stehen in einer Temperatur von 10% C. 
feſt, ſie enthielten daher noch viel Feſtes, aber nicht von hohem 
Schmelzpunkte. 

Da dieſe Verſuche mit ausnahmsweiſe reinem Rohmaterial ge⸗ 
macht wurden, darf man annehmen, daß die Induſtriellen, welche 
58 Proc. feſte Fettſäuren bei 50,5%— 51“ ſchmelzbar erhalten, gut 
arbeiten, und daß 59—60 Proc. ſchon eine ſeltene Ausnahme iſt. 
Von dieſen Erfahrungen ausgehend, kaun man auf wenigſtens 13 
Proc. und höchſtens 15 Proc. die Mehrausbeute au feſten Säuren 
durch die Behandlung mit Schwefelſäure, gegenüber derjenigen mit 
Kalk, anſchlagen. 

Die auf das Gewicht des Nohftoffs bezogene 13—14 Proc. 
Mehrausbeute betragen 30 Proc., wenn man ſie auf die Fettſäure⸗ 
menge bezieht, die zur Kerzenfabrikation dienen kann. Dieſer enorme 
Vortheil iſt nur um weniges durch nachfolgende Unannehmlichkeiten 
geſchmälert. 

Der Schmelzpunkt der durch Schwefelſäure erzeugten Fettſäuren 
aus Talg oder Palmöl liegt um 3° niedriger, als derjenige der aus 
der Kalkverſeifung hervorgegangenen feſten Fettſäuren. Die Kerzen 

ben daher in wärmern Klimaten mehr Neigung zum Ablaufen, 
s aber in gemäßigten und kälteren Klimaten nicht der Fall iſt; ſie 
brennen ſogar etwas weißer. Die aus der Kalkverſeifung hervor⸗ 
gegangene Oelſäure koſtet im Handel etwa 10 Proc. mehr als die 
deſtillirte, weil die Sodaſeife, aus letzterer gemacht, nicht fo viel 
Waſſer zurückzuhalten im Stande iſt, als die aus der erſtern dar⸗ 
geſtellte, weshalb die Seifenfabrikanten erſtere vorziehen. 

Auch für's Einfetten der Wolle hat vielleicht die deſtillirte Oel⸗ 
ſäure etwas geringeren Werth. 

Wenn das Deſtillationsverfahren nur 29—30 Proc. flüſſiger 


Säure liefert, fo tft doch die Preisverminderung der Producte darum 


unbedeutend, weil die vermehrte Ausbeute an den doppelt fo theuren 
feſten Fettſauren den Verluſt mehrmals aufwiegt. 

Stas ſchließt fein Neferat mit dem Ausſpruch der Ueberzengung, 
„daß die Schwefelſäureverfeifung die Kalkverſeifung 
„überall verdrängen werde. Mögen die franzöſiſchen, 
„öſterreichiſchen und italieniſchen Fabrikanten, die noch 
„nicht das neuere Verfahren kennen, bei Zeiten daran 
„denken, es anzunehmen!“ (Schweiz. pol. Ztſchrft.) By. 


Ueber ein neues Syſtem von Schraubeugewinden. 


Für größere und gröbere Schrauben iſt bekantlich in den engli⸗ 
ſcheu und manchen andern Maſchineufabriken ein übereinſtimmendes 
Syſtem von Gewinden angenommen, wonach ſowohl die Geſtalt des 
dreieckigen Gewindganges, als die Anzahl der Gänge auf beſtimmter 
Länge feſtgeſetzt iſt. Die Annehmlichkeiten und Vortheile, welche hier⸗ 


59 


aus entſtehen, haben Herrn Konrad Bube, Mechaniker in Hanno⸗ 
ver, veranlaßt, für Schrauben von kleineren Abmeſſungen eine Reihe 
von Original⸗Backenbohrern zu entwerfen und anzufertigen, deren 
Gewinde ſchön und gut geformt, dabei in praktiſch zweckmäßiger Weiſe 
abgeſtuft find und zugleich den Vortheil gewähren, daß die Ganghöhen 
wie die Durchmeſſer in ein genau beſtimmtes einfaches Verhältniß 
zum Metermaße gebracht wurden. Zur Zeit enthält dieſes Syſtem 
fünf verſchiedene Dicken und für jede Dicke zwei verſchiedene Schrau⸗ 
bengewinde (das eine doppelt ſo fein als das andere), ſo daß der Satz 
Backenbohrer aus 10 Stück beſteht, wie folgt: 


Durchmeſſer Anzahl der Gänge 

der Schrauben, auf 1 Centimeter 

Millimeter Länge 
4. . 12 und 24 
e 10 „ 20 
Gent Mar e 18 
8 % 8 „ 16 i 
e 6: 8 | 

| 


Mit dieſem Sortimente wird man, wie angenommen werden darf, 
für alle gewöhnlichen Fälle ausreichen, wo Schrauben von nicht mehr 
als 10 Millimeter (etwa 0,4 Zoll) Dicke erfordert werden, und die 
allmähliche Verbreitung deſſelben in den Werkſtätten wäre geeignet, 
der vort faſt allgemein rückſichtlich dieſes Gegenſtaudes herrſchenden 
Unordnung und Verwirrung abzuhelfen. Die Original⸗Backeubohrer, 
welche Herr Bube für verhältnißmäßig billigen Preis zu liefern be⸗ 
reit iſt, find — wie ich mich zu überzeugen Gelegenheit hatte — mit 
vorzüglicher Sorgfalt gearbeitet. K. Karmarſch. 

(M. B. d. G.⸗V. f. Hann.) 


Steinbrechmaſchine der Georgs⸗Marienhütte bei Osnabrück. 

Im vorigen Jahrgange (1863) Seite 30 des Monatsblattes 
haben wir bereits kurz über die Blake'ſche Steinbrech⸗ und Kuack⸗ 
Maſchine berichtet und erwähnt, daß ſolche mit weſentlichen Verbeſſe⸗ 
rungen wohlfeiler von der Georgs-Marienhütte geliefert werde, als 
ſie aus England zu beziehen iſt. Wir ſind jetzt im Staude, nicht nur 


über weitere Erfolge und Verwendungen dieſer Maſchine zu berichten, 


ſondern auch Abbildungen derſelben mit ven angedeuteten Verbeſſe⸗ 
rungen beizugeben. Nachſtehender Holzſchuitt Fig. 1 ſtellt die ven⸗ 
beſſerte Maſchine im Vertikaldurchſchnitte dar. Die rotirende Welle b 


Fig. 1. 


mit der Bug⸗ oder Kurbelhöhe A a überträgt die Bewegung durch 
eine Lenkſtange B ohne Zwiſchenglied (bei Blake's Maſchine iſt ein 
gerader, einarmiger Hebel eingeſchaltet) direct auf den Kniehebel «By 
und dieſer wirkt wieder auf eine bewegliche, um D ſchwingende Backe 
M, welche mit dem unbeweglichen, aber durch einen Keil E ſtellbaren 
Stücke N das Maul 2 bildet, in welchem das Zerkleinern der harten 
Materialien erfolgen kann. Ein kräftiges gußeiſernes Geſtell C dient 
zur Aufnahme ſämmtlicher genannten Theile der Maſchine, die übri⸗ 
geus der Transportfähigkeit wegen gewöhnlich auf vier Räder T ge- 
fest, auf einer ambulanten Eiſenbahn V transportirt und beziehungs⸗ 


| taler Ausſchub des Kniehebels = 3 erforderlich. Bei 


Kniewinkel am kleinſten iſt. 


weiſe durch Ketten und Klauen U au den Köpfen der Bahuſchienen 
befeſtigt werden kaun. 

Zur Veränderung der Hubhöhe des Kniehebels, je nach der 
Größe der im Maule 2 zu zerbrechenden Stücke, dient vornehmlich 
ein Stellkeil d, ſowie zur Sicherung, daß dieſer Hebel ( By) nach 
links hin bei feiner Bewegung nicht durchkuickt, eine Feder (Gummi⸗ 
buffer) F, welche zugleich den Rückgang erleichtert. 

Der Betrieb der Maſchine muß unter allen Umſtänden durch 
Elementarkraft (Dampfmaſchine oder Waſſerrad) erfolgen, wozu für 
eine Riemen⸗Transmiſſion die Scheibe L an der mit Schwungrad 8 
ausgeſtatteten. Welle A b aufgekeilt ift. Eine zweite Verbeſſerung der 
Maſchine begeht ſich auf eine veränderte Auorduung der Lenkſtange 
AB und dient zu deren Erläuterung der Holzſchnitt Fig. 2. Je nach 
der Härte oder Zerſtörbarkeit des zu brecheuden Ma⸗ 


terials iſt näuilich ein größerer oder kleinerer horizon-⸗ ig. 2. 


demſelben Hube der Kurbel Aa iſt dies uun dadurch 
möglich gemacht, daß man zwei Ringe e nnd h ent- 
weder in der Lage beläßt, wie unſere Abbildung Fig. 2 
zeigt (d. h. den einen über, den andern unter einer 
Hülſe oder Büchſe g aubringt, durch welche die Lenk⸗ 
ſtauge B frei hindurchtreten kann), oder beide Ringe 
zuſammen über oder unter die Büchſe B ſtellt. Der 7 
Ausſchub des Knies wird offenbar am größten, wenn 
beide Ringe e h oberhalb der Hilfe g liegen und der 1 
Uebrigens hat die Erfahrung gelehrt, daß ein trock— 8 
ner, reiner und kroſſer Stein nur eines kleinen Aus— 


ſchubes bedarf, dagegen ein feuchter und dabei ſchmutziger Stein, ſo— 


wie ein Stein mit theilweis verwitterter Oberfläche (3. B. manche 
Thonſtein⸗Nieren), einen größeren Ausſchub erfordert. Die Ab- 
nutzung der Brechbacken N P (Fig. 1) iſt abhängig von der Härte des 
Materials, welches gebrochen werden ſoll, und wird am beſten Hart- 
guß dazu verwendet. 

Von ganz beſonderer Wichtigkeit iſt die Form der Brechbacken. 
Die neueſte Conſtruction derſelben für außerordentlich harte Körper, 
wie z. B. Schwefelkieſe, iſt ein Brechmaul mit leicht auszuwechſelnden 
Stahlzähnen, wie der Holzſchnitt Fig. 3 zeigt. Dieſe Zähne werden 


Fig. 3. 


ſchwalbeuſchwanzförmig von oben in die Backen eingeſchoben, von ein⸗ 
fachen Platten gehalten und ſind leicht auszuwechſeln. Uebrigens hat 
ſich dabei herausgeſtellt, daß die Arbeit ſtockt, wenn bei engſter Stel⸗ 
lung des Mauls, d. h. wenn es zugebiffen hat, die Entfernung m 
größer als die p ift, indem ſich dann die Steine feſtklemmen und nicht 
rutſchen. Will man daher eine Korngröße von einem Zoll haben, fo 
dürfen die Zähue in der Richtung x y nicht läuger als 1 Zoll fein 
und die Entfernung p muß dann mindeftens 1s; Zoll betragen. 
Welcher Neigungswinkel der Zähne der beſte iſt, hat zur Zeit noch 
nicht ermittelt werden können; uur fo viel iſt gewiß, daß, je ſpitzer 
derſelbe genommen wird, deſto mehr Mehl es giebt. Auch hat ſich 


gezeigt, daß ein mit ſchmalen Zähnen verſehenes Bruchmaul weit 


raſcher uurichtig wird, wie ein mit dickeren Zähnen ausgeſtattetes. 
In der Regel wechſelt man die Baden nicht früher aus, als bis das 


Korn zu unregelmäßig wird. Zähne von mittleren Dimenſionen blei⸗ 
ben daher für die Durchſchnittsarbeit länger richtig, als ſchmale und 
ſcharfe Zähne. 


Für minder harte Steine, welche in fauſt⸗ bis eigroße Stücke zer⸗ 
kleinert werden ſollen und wobei es nicht darauf ankommt, ob einige 
Procent mehr oder weniger Mehl dabei abfallen, ſind die gewellten 
Backen mit Zähnen von der Form Fig. 4 die beſten. Dieſe Baden 

8 * 
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zerkauen beiſpielsweiſe 1000 bis 1500 Ceutuner 
beitsſtunden. 

Es dürfte unn angemeſſen ſein, Einiges über Anſchaffungskoſten 
und Rentabilität der Arbeit mit der Maſchine anzuführen. 

Unter der Vorausſetzung, daß der Betrieb durch eine locomobile 
Dampfmaſchine erfolgt, ſtellt ſich die betreffeude Berechnung wie nach⸗ 
ſtehend: 

1. Steinbrechmaſchine . 


Kalkſtein in 10 Ar⸗ 


— 


550 Thlr.) 


2. Locomobile von höchſtens 6 Pferden . 1400 „ 
3. Fahrgerüſt, Riemen, Fracht ꝛc. 150 „ 


2100 Thlr. 

Für die Bedienung der Brechmaſchine genügt ein Mann und für 
die Bedienung der Locomobile iſt die Arbeit eines Mannes kaum aus⸗ 
zunutzen. 

An Kohlen verbraucht eine Locomobile der angeführten Größe 
pr. Stunde und pr. Pferdekraft 10 Pfund mittelgute Steinkohlen, 
alſo bei 6 Pferden und 10 Arbeitsſtunden: 6 * 10 * 10 = 600 
Pfund, wozu zum Zwecke des Anheizens circa 100 Pfund, ſo daß 
in Summe 10 Arbeitsſtunden 700 Pfund Steinkohlen erfordern. 

Demnach ſtellen ſich die Koſten pro Tag: 

Zinſen und Amortiſatiou vou 2100 Thlr. 


(10 Pre). ).. — Thlr. 21 Gr. — Pf. 
Schichtlohn bei Bedienung der Maſchine. — „ 15 „ — „ 
Lohn bei Bedienung der Locomobile. . — „ 17 E f— „ 
7 Centner Steinkohle AS Gr.. .. 1 „ 26 ẽ — „ 
Für Oel und Reparaturen. — „ 5 = 


a 
24 Gr. — Pf. 
Bei der ferneren Annahme, daß täglich in 10 Arbeitsſtunden in 
runden Zahlen 120,000 Pfund oder 9%, preußiſche Schachtruthen 
(von je 144 Kubikfuß gleich 12,308 Pfund) gebrochen werden, ſtellt 
ſich der Preis einer ſolchen Schachtruthe zu 11 Gr. 7 Pf. 

Wir fügen dem Vorſteheuden von vielen uns über die fragliche 
Steiubrechmaſchine vorliegenden günſtigen Urtheilen folgeude zwei bei, 
wovon das erſtere die Herren Gebrüder Loſſen zu Coucordia-Hütte 
(Herzogthum Naſſan) unterm 15. December 1863 ausſtellten, das 
zweite von einer chemiſchen Fabrik herrührt: 

„Nachdem unſere Steiubrechmaſchine nunmehr ſeit nahe 3 Mo— 

naten im Gange iſt, machen wir uus ein Vergnügen daraus, Ihnen 
über deren Leiſtungen den verſprocheuen Bericht zu erſtatten. 

Vor Allem müſſen wir Ihren Verbeſſerungen der urſprünglichen 
amerikauiſchen Bauart unſere volle Anerkennung zollen. Die Ma⸗ 


Summa: 3 Thlr. 


ſchine wird dadurch weit einfacher und enthält weniger Theile, die 
einem Bruche ausgeſetzt find; auch die Art und Weiſe, wie Korngröße 


und Ausſchlag regulirt werden, läßt nichts zu wüuſchen. 


Für das hieſige Werk war, wie Sie wiſſen, die Frage von Wich- 
tigkeit, ob anch bei der geringen verfügbaren Kraft von 1/0 Pferden 
der Betrieb möglich ſei, und in dieſer Beziehung hat ſich unfere Vor- 
ausſetzung vollkommen bewährt. Wir zerkleinern in 1 Stunde durch- 


ſchnittlich 26—27 preußiſche Scheffel Mainzer Kalkſtein, oder etwa 
40 Zollcentuer, was bei der drei- bis vierfachen Kraft 120—160 
Centner macht, ganz übereinſtimmend mit Ihren Augaben. 
Stein würde wegen feiner Zähigkeit eigentlich einen größeren Aus⸗ 
ſchlag erfordern, als wir anwenden können, und die Production ver⸗ 
hältuißmäßig ſich ſteigern; allein uur dadurch, daß wir das Nachrücken 
durch kleineren Ausſchlag etwas verzögern, wird es überhaupt mög⸗ 
lich, mit ſo geringer Kraft zu quetſchen. 

Die Maſchine bewältigt jeden Stein, den das Maul aufzunehmen 
vermag; nur dürfen wir nicht zwei große Steine unmittelbar nach 
einander einwerfen, ſondern müſſen in geeigneten Pauſen kleinere 


nachbringen, oder, wenn bloß große Stücke vorhanden ſind, die Ma⸗ | 
ſchine inzwiſchen wieder einigermaßen ſich erholen laſſeu. Wir arbei⸗ 


ten in der Regel bei 200 Umdrehungen, welche während des Durch⸗ 
ganges eines ſehr großen Steines auf 120 bis 150 reducirt werden; 
3.—6 Secunden Bewegnug ftellen die urſprüngliche Geſchwindigkeit 
wieder her. 

Noch bleibt zu bemerken, daß durch die Maſchine nicht mehr 
Mehl entſteht, als bei der früher üblichen Zerkleinerung von der 
Hand, und wahrſcheinlich weniger, als dies beim Zerdrücken mittelſt 


) Der allerneneſten Nachrichten zufolge liefert die Georgs⸗Marienhütte 
die Steinbrechmaſchine zum Preiſe von 450 Thalern. Bisher betrug das 
Gewicht der Maſchine 95 Centner, während man gegenwärtig mit der Her⸗ 
ſtellung einer leichteren Conſtruction beſchäftigt iſt. N 


Dieſer 


Walzen der Fall ſein dürfte; von einem Pochhammer gar nicht zu 
reden ꝛc.“ 

Das Urtheil der erwähnten chemiſchen Fabrik zu Frankfurt a. M. 
vom 2. Mai 1864 lautet folgendermaßen: 

„Nach beifolgendem Muſter brachen wir mit Ihrer Maſchine bis 
40 Centner in der Stunde, im Durchſchnitt Stücke, wie lange Haſel⸗ 
nüſſe, wobei jedoch viel Staub fällt, welches wir beabſichtigen. (NB. 
Bei ſpäterem Beſuch des Directors Wintzer in Griesheim war die 
Leiſtung der Mafchine bereits 80 Centuer pr. Stunde.) Stellen wir 
die Maſchine gröber, ſo leiſtet ſie ſelbſt das Dreifache, und es fällt 
ſehr wenig Staub. Die Maſchine macht pr. Minute 200—150 
Umgänge, und es iſt uns nicht möglich, zu ſagen, wie viel Pferde⸗ 
kräfte dieſelbe bedarf, da fie an einer Haupttrausmiſſion mit andern 
großen Maſchinen häugt. Doch beurtheilen wir den Kraftaufwand 
gering, denn wir bemerken bei Auslöſung oder Einrückung keine Rück⸗ 
wirkung auf die Dampfmaſchine. 

Ufer Kalkſtein iſt ſehr hart und die Zerkleinerung deſſelben 
kommt nur kaum auf den dritten Theil gegen früher, während wir 
au Zeit das Dreifache gewinnen." (M.⸗B. d. G.⸗B. f. Hann.) 

Anilinbraun. Eine unter dem Namen Naphthalin neuerdings 
in Färbereien und Druckereien verwendete braune Anilinfarbe, welche 
anfänglich der Orſeille eine gefährliche Concurrenz zu machen drohte, 
iſt nichts weiter, als ein unreines Fuchſin, welches in feſter Form, 
flüſſig und teigförmig in den Handel kommt. Die Farbenintenſität 
deſſelben iſt ſo bedeutend, daß mit 1 Pfd. davon eben ſo viel ausge⸗ 
richtet werden kann, als mit 1 Ctr. Orſeille, allein anderſeits ift das 
Auilinbraun weit weniger echt als Orſeille, wird durch Seifenwaſſer 
verändert und hat namentlich die unangenehme Eigeuſchaft, daß es 
das Dämpfen nicht aushält; Waaren, die vor dem Preſſen gedämpft 
werden müſſen, können daher nicht mit Auilinbraun gefärbt werden. 
Es läßt ſich demnach wohl erwarten, daß dieſes Anilinbraun ſich 
weder in der Färberei, noch in der Druckerei eine dauernde Stellung 
erringen wird. (Jud.⸗Ztg., 1865, S. 18.) 

Der Thon (Kaolin, Porzellanerde) muß behufs ſeiner 
Verwendung bekauntlich zunächſt geſchlemmt werden nud ſetzt ſich da— 
bei nur ſehr langſam aus dem Waſſer wieder ab. Ein Zuſatz von 
Kalkwaſſer zu dem Schlemmwaſſer bewirkt nach Artus ſchnell eine 
Abſcheidung des Thons aus dem Schlemmwaſſer, was darauf beruht, 
daß der Kalk mit der aufgelöften Kieſelſäure einen Niederſchlag bildet. 
Dieſes Mittel (bei welchem aber nicht zu überſehen iſt, daß dadurch 
Kalk in den Thon gebracht wird) ift bereits im Großen angewendet 
worden (Vierteljahrsſchrift für techniſche Chemie.) 

Anzucht der Afacie, In dem königlichen Forſtrevier Panten 
bei Liegnitz befinden ſich 500 Morgen faſt reine Akacienbeſtäude, und 
wird das Holz gut verwerthet, Man verkauft daſſelbe per Kubikfuß 
zu 14 Sgr. in Unmaſſe nach Berlin, wo das Holz zu Hammerſtielen 
verwendet wird. Solche Sortimente werden erhalten aus Nieder- 
waldbetrieb mit zehn- bis zwölfjährigem Umtrieb. Der Ertrag vom 
Morgen beträgt 10 bis 12 Thlr., die Klafter Nutzholz koſtet 40 Thlr. 
Der Boden, worauf die Akacie in der oben erwähnten Ausdehnung 
vorkommt, iſt Sandboden mit wenig Lehm. Die Akacie iſt ſo genüg⸗ 
ſam, daß man ihr in dieſer Beziehung nichts, als etwa die Kiefer 
gleichſtellen kaun. Der einzige Uebelſtand bei deren Anzucht iſt die 
Neigung der Hafen, fie zu ſchälen, beſonders in der Jugend. Da 
dieſer Baum übrigens bei einzelnem Stande ſehr ſparrig und wenig 
gradſchäftig wächſt, ſo iſt, wenn man gerade Nutzſtücke gewinnen will, 
erforderlich, ihn im Schluß zu ziehen. (Landw. Anzeiger.) 

Zertheilen von Gußeiſen. Um große maſſive Gußeiſenſtöcke 
von 100 und mehr Centnern zu zerkleinern, läßt L. Gugenheim 
nach einer Mittheilung im Oeſtr. Ing.⸗Vru. in dem Blocke ein Loch 
auf ½ der Dicke bohren, welches mit Waſſer gefüllt und durch einen 
Stahlzapfen geſchloſſen wird. Läßt man darauf den Fallklotz eines 
Schlagwerkes fallen, ſo ſpaltet ſich der Eiſenblock beim erſten Schlage 
in zwei Hälften. 


Pergamentpapier auf Holz oder Pappe geleimt, haftet ſehr 
schwach, auf ſich ſelbſt verleimt gar nicht. Dieſer Uebelſtand hat der 
Verwendung des Pergameutpapiers vielfach im Wege geſtauden. Nach 
einer Mittheilung von Brandegger im polytechn. Journ. vermeidet 
Ebermayer denſelben, indem er das Pergamentpapier auf der Seite, 


auf welcher es verleimt werben ſoll, zuerſt mit Alkohol oder ſtarkem 
Branntwein erweicht und dann noch feucht auf das mit ſtarkem Leim 
überſtrichene Material auflegt und mit dem Falzbein gehörig ver⸗ 
ſtreicht. Soll das Pergamentpapier aber mit ſich ſelbſt verbunden 
werden, fo behandelt man beide ſich berührende Flächen in dieſer Weiſe. 


Der Fichtennadel⸗Bruſtzucker aus der Fabrik von L. Mor⸗ 
genthau in Mannheim iſt Zucker mit etwas Fichtennadelöl parfümirt 
und enthält außerdem eine ſchlechte Sorte Opium. Für Kinder iſt er 
unbedingt ein Gift. Möchte die Polizei den Handel mit dieſem Zucker 


baldigſt inhibiren. (Induſtrie⸗Bl. 1864. S. 90.) 


Die von Palm vorgeſchlagene Methode, Glycerin auf Zucker 
durch Chloroform zu prüfen, wird von Wittſtein beſtätigt. Das Gly⸗ 
cerin iſt aber in Chloroform ebenſo unlöslich wie Rohrzucker und 
Traubenzucker. Der Zucker wird in feſter Form ausgeſchieden, das 
Glycerin ſchwimmt oben auf dem Chloroform und kann durch letzte⸗ 
res weggeſpült werden. 


Um echten Meerſchaum von unechtem zu unterſcheiden, be⸗ 
ſtreicht man ihn mit einer Silbermünze. Der unechte Meerſchaum 
erhält dadurch einen grauen, wie durch Bleiſtift bewirkten Streifen, 
der echte nicht. 


beim Erkalten harzartig erſtarrt. 
(Zeitſchr. f. anal. Ch. Bd. 3. S. 153.) 


Die engliſchen Drucke zeichnen ſich bekanntlich durch große 
Schärfe aus. Nach Varrentrapp hatten die Legirungen zu Let⸗ 
tern auf der Londoner Ausſtellung folgende Zuſammenſetzung: 


I. II. III. 
Blei 55,0 61,3 69,2 
Antimon 22,7 18,8 1935 
Zinn 22,1 20,2 9,1 
Kupfer — — 1,7 


III. ift die Zuſammenſetzung von aus England im gewöhnlichen 
Handel bezogenen Schriften der größeren Sorten. Zu J. find 10 
Blei mit 8, zu II. mit 6,6, zu III. mit 4,2 Zinn und Antimon le⸗ 
girt, während bei unſerm Schriftzeug ſelten mehr als 2, häufig we⸗ 
niger Blei genommen wird. Eine weſentliche Verbeſſerung unſeres 
Schriftmetalls erhält man, wenn man 2 Pfd. Zinn in einem Tiegel 
unter Kohlenpulver ſtark erhitzt, 1 Pfd. Kupferabfälle einrührt, 5 Pfd. 
Blei zugiebt, ſtark erhitzt und 2 Pfd. Antimon zuſetzt. Dieſe Legirung 
ift fo leicht ſchmelzbar, daß 1 Pfd. davon zu gewöhnlichem Schrift⸗ 
zeug (25 Blei, 5 Autimor) geſetzt, ſich löſt, ohne daß man ſehr ſtark 


Din 


auf gleichviel Kupfer nehmen. — Die Lettern werden ſtets um fo 
härter, je kälter ſie vergoſſen werden. Dies iſt ſehr zu beachten und 
man ſollte deshalb ſtets nur eine Pfanne auf demſelben Feuer er⸗ 
hitzen. Bei hoher Temperatur gegoſſene Lettern biegen ſich, während 
aus demſelben Metall bei niederer Temperatur gegoſſene kurz brechen. 
Oft ſind auch heiß gegoſſene Lettern ſehr hohl und trocknet mau dann 
die Papiermatrizen zu Stereotypplatten auf der Schrift bei etwas 
hoher Temperatur, ſo werden die Wandungen der Buchſtaben ſo auf⸗ 
getrieben, daß ſie ſpäter keinen geſchloſſenen Satz mehr geben. Der 
Verf. empfiehlt dringend, nur auf Dampf zu trocknen. Die dabei zu 
erlangende Trockenheit genügt vollkommen und man braucht nur einige 
Trockenpreſſen mehr anzuſchaffen. 

(Mitth. für den Gew.⸗V. des Herzogth. Braunſchw. 1864. S. 12.) 


Haltbare Goldſchrift von beſonderem Glanze auf 
Glastafeln. Eine mit Kreide wohl gereinigte Glastafel wird mit 


einer kochend heißen Auflöſung von 2¼ Grm. Gelatine in 1 Schop⸗ 


pen reinem Regenwaſſer überſtrichen, und darauf wie bei gemöhn- 
lichem Glanzvergolden Blattgold aufgetragen. Iſt dieſe Vergoldung 
trocken, ſo wird ein zweiter Anſtrich von derſelben Löſung aufgetragen 
und ein zweites Goldblatt aufgelegt. Auf die hierauf vollſtändig ge⸗ 
trocknete Vergoldung wird die Schrift (verkehrt) mit Asphaltfirniß 
aufgeſchrieben; iſt dieſe in einigen Stunden trocken, ſo wird die über⸗ 
flüſſige Vergoldung abgewaſchen und die ſtehen gebliebene Schrift mit 
einer guten Oelfarbe gedeckt. Der Maler Geiſt von Eßlingen hat 


dieſes Verfahren ſeit einiger Zeit mit Erfolg angewendet. 


zu erhitzen braucht. Man darf aber weder weniger, noch mehr Zinn 


(Gewerbebl. ans Württemberg. 1864. S. 429.) 


Dampfbaggermaſchinen auf dem Rhein. Wenn wir den 
Rhein auf ſeinem Hauptverkehrswege befahren, ſo begegnen wir einer 
großen Anzahl von Baggern, welche in großer Thätigkeit ſchaffeu und 
theilweiſe den verſchiedenen Regierungen, theilweiſe den Eiſenbahn⸗ 
geſellſchaften angehören. Die Conſtruction aller iſt eine durchaus 
ähnliche und die Haupturſache ihres großen Erfolgs; fie beſteht ua- 
mentlich in Anwendung der verticalen Pateutkeſſel, Expauſions⸗ 
Dampfmaſchinen, im Antriebe mittelſt Riemen, in einer ſinnreichen 
Schuttrinne, in einer beſonderen Aufhängung der Leiter, nebſt aude⸗ 
ren Verbeſſerungen, die ſich durch eine häufige Auwendung ergaben. 
Mit einer verhältnißmäßig geringen Kraft und mit wenig Maun⸗ 
ſchaft iſt die Leiſtung eine außerordentliche in Förderung von grobem 
Sand, Gerölle bis zu ganz grobem Kies und ſelbſt bis zu ſehr ſchwe— 
rem Geſtein. Die Leiſtung per Tag und per Pferdekraft beträgt bei 
gewöhnlichem Material 60,000 Liter oder Kubikdecimeter. Verwen⸗ 
det werden dieſe Bagger bei Brückenbauten, bei Fluß- und Uferver⸗ 
beſſerungen, Kanalbauten, ferner zur Materialbeſchaffung für Eiſen⸗ 
bahndämme, welche Art ſich als die billigſte unter allen bewährt hat. 
Dieſe Bagger ſind alle aus den Werkſtätten von Gebrüder Schultz 
in Mainz hervorgegangen; ihre Verwendung hat ſich auch jetzt auf 
andere Flüſſe, auf die Weſer und die Oder, ausgedehut. 

(Dingler's pol. Journ. 1865. S. 82.) 
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Uebersicht der ſramöſiſchen, englifchen und amerikanischen Literatur. 


Eine neue elektromagnetiſche Locomotive. 


Die Herren Bellet und Nouvre haben in Paris ein ſolche auf- 
geftellt, über die Mechanics Magazine Folgendes berichtet: Die 
Locomotive läuft auf vier Rädern auf der gewöhnlichen Eiſeubahn. 
Die beiden hinterſten Räder ſind von Kupfer, und jedes derfelben 
trägt 20 hufeifenförmige Elektromagneten, welche ſo angebracht ſind, 
daß ihre Pole aus dem Nadkranz nur kaum hervorragen. Der Strom, 
durch den die Magnete magnetifirt werden, wird durch eine Batterie 
erzeugt, ſorgfältig iſolirte Drähte laufen zwiſchen den Schienen und 
communiciren mit dem den Contact herſtellenden und unterbrechenden 
Apparat, den die Locomotive trägt. In demſelben Verhältniß, in 
dem der Contact hergeftellt und unterbrochen wird, werden die Mag⸗ 
nete vom Eiſen der Schienen angezogen, die Näder bewegen ſich und 
bringen die Locomotive vorwärts. Die Erfinder wollen mit dieſer 
Locomotive nicht Laſten und Paſſagiere, ſondern nur leichte Poſtſtücke 
ſehr ſchnell befördern. Indeſſen ſo lange zur Erregung der Elektrici⸗ 
tät kein billigeres Metall als Zink verwendet werden kann, ſo lange 
werden alle Motoren, durch Elektricität bewegt, zu theuer. Dieſer 
Satz gilt für die eben beſchriebene Maſchine um ſo mehr, als bei ihr, 


wie bei den meiſten bis jetzt conſtruirten elektromaguetiſchen Kraft⸗ 
maſchinen, die Magnete uur mit ihren Polſpitzen das Eiſen berüh⸗ 
ren, alfo wenig Kraft äußern können. Mr. J. Baynes Thompſon 
hat gegenwärtig eine derartige Maſchine conſtruirt, bei der die Mag⸗ 
nete ihrer ganzen Länge nach mit dem Eiſen in Berührung kommen, 


wodurch ſo viel Kraft geäußert wird, daß man nur eines ſehr ſchwa⸗ 


chen Stromes bedarf, um ſchnelle Bewegung hervorzurufen. Seine 
Elektromagneten ſind Platten von dünnen Eiſenblech, deren Mag⸗ 
netifivung durch den Stront gegenwärtig noch Geheimmniß iſt. Jede 
viereckige Platte hat in jeder Ecke ein Loch, womit ſie auf vier hori⸗ 
zontalen Stäben aufgezogen iſt, auf welchen ſich dieſelbe vorwärts 
und rückwärts bewegen kaun. Wenn die Maſchine in Ruhe iſt, iſt 
zwiſchen jeder Platte ein Zwiſcheuraum von Yıs Zoll; ſobald aber 
der Strom die Platten durchſtrömt, jo werden fie magnetiſch und 
ziehen ſich au. Selbſtredend find zwei Arten von Platten auf zwei 


verſchiedenen Stäben aufgezogen; während die eine Art magnetiſirt 


wird und ſich zuſammenſchiebt, wird die andere, auf zwei andern 
Stäben beſindlich, demagnetiſirt und ſchiebt ſich auseinander. Es iſt 
klar, daß eine Maſchine, die auf dieſen Stäben ruht, fortbewegt 
wird, wenn der Strom von einer Art der Stäbe auf die andere Art 
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überfpringt, und daß dieſe Maſchine anwendbar ift für Fortbewegung 
kleiner Laſten, wo eine Locomotive mit Keſſel, Schornſtein und Rauch 
nicht anwendbar iſt. 


W. Clark's hydrauliſcher Apparat. 


Das Princip, auf welchem der für W. Clark in London als 
Mittheilung patentirte hydrauliſche Apparat beruht, beſteht darin, 
daß mau in einen hermetiſch geſchloſſenen Preßcylinder, welcher mit 
Flüſſigkeit gefüllt iſt, einen feſten Körper, beſpielsweife einen Draht, 
einführt, um den ſo erhaltenen Druck auf den Kolben zum Betrieb 
verſchiedener Vorrichtungen zu benutzen. Es iſt dies alſo daſſelbe 
Princip, wie das der gewöhnlichen hydrauliſchen Preſſe zu Grunde 
liegende, unr wird der kleine Druckkolben durch einen ſich auf- und 
abwickelnden Draht erſetzt, wodurch es ermöglicht wird, den hervor⸗ 
zubringenden Druck auch bei Apparaten von geringer Größe beliebig 
zu erhöhen, indem für denſelben nur die Feſtigkeit des Cylinders ꝛc. 
eine Grenze bildet. 

Nach dem Erfinder ſind die Hauptvortheile ſeines Syſtems im 
Vergleich mit der gewöhnlichen hydrauliſchen Preſſe folgende: 

1) Wegfall der Druckpumpe und aller zugehörigen, ſo leicht in 
Unordnung kommenden Theile; 

2) Erſatz der hin- und hergehenden Bewegung durch eine con⸗ 
tinuirliche kreisförmige, mithin Erhöhung der Geſchwindigkeit; 

3) beliebige Vermehrung der Kraft bei gleichbleibendem Durch⸗ 
meſſer des großen Cylinders und Kolbens, indem der Durchmeſſer 
des Drahtes nicht beſchränkt iſt; 

4) beliebige Veränderlichkeit im Druck einer und derſelben Preſſe, 
welcher durch bloße Veränderung des Drahtdurchmeſſers auf das 
Zehnfache und noch weit mehr vergrößert werden kann; 

5) endlich iſt das Ergebniß dieſer Combinationen eine beträcht⸗ 
liche Verminderung des Umfaugs und des Geſtehungspreiſes der hy⸗ 
drauliſchen Preſſe. (Mechanie’s Magazine 1864. S. 283.) 


Thallium. Scott hat nach der Revue britannique in mehreren 
Sandſorten, z. B. in dem Sande der Alunbay auf der Inſel Wight, 
viel Thallium gefunden, fo daß dies Metall billig herzustellen iſt. 


Ein neues Verfahren Metalle mit einer feſt anhaften⸗ 
den und glänzenden Schichte eines anderen Metalles zu | 
überziehen hat Friedr. Weil der franzöſiſchen Akademie der Wiſ⸗ 
ſenſchaften mitgetheilt. Er benutzt hierzu alkaliſche Bäder, in welchen ' 
Metalloxyde oder deren Salze durch Weinfänre, Glycerin, Albumin 
oder andere organiſche Körper, welche die Fällung der Metalloxyde 
durch Kali oder Natron verhindern, gelöſt find. Die Metallnieder⸗ 
ſchläge können auf den betreffenden Metallwaaren nach Umſtänden 
durch Contact mit Zink oder Blei, auch ohne deuſelben, bei gewöhn⸗ 
licher Temperatur oder in der Wärme hergeſtellt, auch können früher 
verkupferte Artikel in verſchiedenen Nuancen bronzirt werden. Ein 
großes Gewicht vindicirt Weil feinem Verfahren, Eiſen zu ver | 

kupfern oder zu bronziren, indem die bisherigen Methoden keinen 
hinreichend haftenden Ueberzug lieferten, und ferner vor dem Ein⸗ 
tauchen in das Kupfervitriol⸗Bad mit mehreren Lagen von Stoffen 
überzogen werden mußten. Durch die augegebene Methode kann 


ferner Stahl, Guß- und Schmiedeeiſen leicht verſilbert, vernickelt ꝛe. 
werden, worauf es der Luft und Hitze widerſteht und auch unter dem 


Waſſer ſich unverändert erhält. Um die Eiſengegenſtände gegen die 
abwechſelnden Einwirkungen von Waſſer und Luft widerſtandsfähig 
zu machen, muß der Ueberzug mit Hülfe der Batterie im alkaliſchen 
oder ſauren Bade verſtärkt werden. Bei dieſen Verſuchen hat Weil 
gefunden, daß Kupfer in Berührung mit Zink in einem concentrirten 
Kali⸗ oder Natronbad bei 60— 1000 ſogleich verzinkt wird, indem 
das Zink unter Entwickelung von unangenehm riechendem Waſſer⸗ 
ſtoffgas aufgelöſt wird. 
(Comptes rendus Nr. 19, LIX, 761.) 


Prüfung der fetten Oele, von Fr. Douny. Angenommen, 


es handle ſich darum, zwei Oelarten mit einander zu vergleichen. 
Man färbt die eine der Proben mittels Alkanna ſehr ſchwach roth 
und bringt dann mittels einer Pipette eine kleine Menge dieſes ge⸗ 
färbten Oels in eine zweite Probe. Geht man dabei vorſichtig zu 
Werke, ſo bildet das gefärbte Oel eine kleine, mehr oder minder regel⸗ 


mäßige Kugel, welche in der anderen Flüſſigkeit ſchwebt. Entweder 
beſitzt nun das Oel, aus welchem die kleine Kugel beſteht, ein größe⸗ 
res ſpecifiſches Gewicht als das Oel, in welchem ſie ſuspendirt iſt, 
und dann ſinkt der Tropfen auf den Boden des Gefäßes. In dieſem 
Falle ſind beide Oele nicht von derſelben Natur. Oder beide Oel⸗ 
proben haben genau daſſelbe ſpecifiſche Gewicht und es findet deshalb 
keine Bewegung ſtatt; die kleine Oelkugel ſtrebt weder aufzuſteigen, 
noch niederzuſinken. Dies iſt ſtets der Fall, wenn beide Oele von 
einer und derſelben Art find. Oder endlich die Kugel iſt ſpecifiſch 
leichter als das Oel, in welchem ſie ſchwimmt, und dann ſteigt ſie zur 
Oberfläche des letzteren empor. In dieſem, wie im erſteren Falle, 
ſind beide Oele von verſchiedener Natur. 

Wie man ſieht, hat dieſes Verfahren einige Aehnlichkeit mit dem 
von Lefeèbre, denn beide find auf die Uuterſchiede im ſpecifiſchen 
Gewicht der Oele begründet, und dieſe neue Methode würde gar kein 
Intereſſä haben, wenn fie nicht Anhaltspunkte geben könnte in Fällen, 
wo die Anwendung der gewöhnlichen Methoden faſt unmöglich wird. 
Zunächſt kann man mit ſehr geringen Mengen arbeiten, ein uube⸗ 


ſtreitbarer Vortheil, beſonders in ſolchen Fällen, wo man ſich ſelbſt 


durch Auspreſſen der betreffenden Oelſamen eine Muſterprobe dar⸗ 
ſtellen muß. Zweitens fallen die Reſultate der Proben ſtets ganz 
gleich aus, bei welcher Temperatur man auch operiren mag; die un⸗ 
erquickliche Anwendung des Thermometers läßt ſich vermeiden, was 
bei Benutzung des Aräometers oder der Wage zur Beſtimmung der 
Dichtigkeiten nicht möglich iſt. Nur müſſen beide Oele gleiche Tem⸗ 
peratur haben und die Wirkung der directen Strahlung einer Wärme⸗ 
quelle, überhaupt jede plötzliche Temperaturveränderung muß ſorg⸗ 
fältig vermieden werden; denn ſonſt könnten leicht auf- und nieder⸗ 
ſteigende Ströme oder andere Complicationen entſtehen, durch deren 
Einfluß der Verſuch mißlingen würde. F 
(Aus dem Bullet. de la soc. d'encour., Juin 1864, 
durch polyt. Journal.) 


Kupfer zu bronziren und zu färben. Man bereitet eine 
verdünnte Löſung von Platinchlorid, indem man feſtes Salz oder 
concentrirte Löſung in kochendem deſtillirtem Waſſer löſt, jo daß 


1 Th. metalliſches Platin in 3350 Th. Löfung enthalten iſt. Gleich⸗ 


zeitig bereitet mau eine ſtärkere Auflöſung und erwärmt fie auf 450 
C. Die zu bronzivenden oder zu färbenden Gegenſtände werden an 
einem Kupferdrahte aufgehängt oder in einen Korb gelegt, und nach⸗ 
dem fie vorher einige Secunden in eine Löſung von ſaurem wein⸗ 
ſauren Kali, die 6 Grm. Salz auf das Liter enthält, eingetaucht und 
darauf mit reinem Waſſer gut abgewaſchen ſind, ſofort in die kochende 
ſchwache Platinlöſung eingefeuft, worin fie bei aufmerkſamer Beob⸗ 
achtung fortwährend bewegt werden. Sobald man eine merkliche Ver⸗ 
änderung der Farbe wahrnimmt, bringt man die Gegenſtäude aus der 
verdünnten kochenden in die ſtärkere, 45 C. warme Löſung von Pla⸗ 
tinchlorid, worin man fie unter fortwährender Bewegung jo lange be⸗ 
läßt, bis fie den gewünſchten Farbeton angenommen haben. Dann 
werden ſie herausgenommen, zwei bis drei Mal abgewaſchen und in 
warmer Holzaſche getrocknet. Je nach der Dauer der Behandlung 
kann mam eine große Verſchiedenheit in der Färbung erzielen. Wenn 
man nur einzelne Theile von Gegenſtänden bronziren will, überzieht 
man fie vorher mit Firniß oder vergoldet fie und entfernt dann an 
den zu bronzirenden Stellen dieſen Ueberzug wieder. Letzteres Ver⸗ 
fahren eignet ſich beſonders für Schmuckſachen oder ſolche Verzie⸗ 
rungen, bei denen Neliefs bronzirt werden ſolleu, während der Grund 
dunkel bleibt. 
(Aus dem Moniteur scientific durch Journal f. prakt. Chemie.) 


In der literar. und phil. Geſellſch. zu Maucheſter theilt Pr. Joule 
den Proceß mit, deu derſelbe anwendet, um Stahldraht zur Fabri⸗ 


kation der Magnetnadeln zu härten. Der Draht wird geſtreckt 
zwiſchen den Enden zweier Eiſenſtäbe, die halbrund gebogen ſind. 
Die freien Enden der Eiſenſtäbe werden mittelft Queckſilbernäpfen 
mit den Polen der Voltaiſchen Säule verbunden. Unterhalb des 
Stahldrahtes wird der ganzen Länge nach ein Gefäß mit Queck⸗ 
ſilber geſtellt. Sobald die Euden der. Eiſenſtäbe in die Queckſilber⸗ 
näpfe getaucht werden, geht der Strom durch den Draht und erhitzt 
denſelben bis zu dem verlangten Grade; und ſobald die Eiſenſtäbe 
herausgenommen werden, iſt der Strom unterbrochen, und der 


Draht fällt in demſelben Moment in das untenſtehende Queckſilber. 


Mittheilungen aus dem Laboratorium des Dr. Dullo in Berlin, Zägerſtraße 63a. 


Torfkohle. Die Darftellung von Torfkoaks liegt noch in dem 
erſten Stadium der Kindheit, jedoch wäre es wünſchenswerth, wenn 
dieſer Induſtriezweig ſich bald mehr ausdehnte. Wir ſind zwar nicht 
der Auſicht, daß es je gelingen wird, die Torfkohle ſo darzuſtellen, 
daß dieſelbe als eutfärbendes Mittel für trübe Flüſſigkeiten im gro⸗ 
ßen Maßſtabe brauchbar wäre, alſo z. B. um die Knocheukohle in 
den Zuckerſiedereien zu erſetzen, aber wir halten die Torfkohle, ſobald 
dieſelbe aus verdichtetem Torf dargeſtellt iſt, für ein vortreffliches 
Heizmaterial für Metallarbeiter, namentlich für ſolche, die Metalle 
verarbeiten, welche durch die geringſten Mengen Schwefel, wie fie 
immer in den Steinkohlenkoaks enthalten find, affieirt werden. Mag 
man einen Torf wählen, welchen man wolle, man wird ans jedem 
eine brauchbare Kohle herſtellen können, eine Kohle, die den Trans- 
port aushält, ohne zu zerbröckeln, und die Luftpreſſung vor der Eſſe 
aushält, ohue zu zerſtauben. Es braucht kaum erwähnt zu werden, 
daß der leichteſte Moostorf nicht zur Koaksdarſtellung tauglich iſt, 
weil dieſes jüngſte Umwandlungsproduct der Pflanzen eigentlich noch 
nicht der Körper geworden iſt, den wir Torf nennen; außer dieſem 
kann aber jeder Torf, wenn er in den bekannten Thonſchneidern zer⸗ 
riſſen und abſolut getrocknet iſt, vortheilhaft zur Darſtellung von 


Koaks verwendet werden, und zwar werden die Koaks je nach der 


Natur des Rohtorfes und der Behandlung deſſelben in dem Grade 
der Dichtigkeit ſchwanken. Je langſamer die Verkohlung von Stat⸗ 
ten geht, um fo dichter wird die Kohle; wenn mar alſo die Torfkohle 


fabrikmäßig darſtellt, wird man vor Allem auf die richtige Con⸗ 


ſtruction eines Verkohlungsofens zu achten haben, indem bei richtig 
geleiteter Operation immer ein Product von gleicher Güte erhalten 
wird. Ein ſolcher Ofen iſt in dem bei Boſſelmann (jetzt Wigandt & 
Hempel) in Berlin im Jahre 1861 erſchienenen Buch: „Torfver⸗ 
werthungen in Europa von Dr. Dullo“ genau beſchrieben und ab- 
gebildet. Wir wollen uns hier nicht darauf einlaſſen, Zahlen über 
das ſpecifiſche Gewicht der Torfkohle, über Ausbente ꝛc. anzugeben, 
weil folhe Zahlen ſehr variiren, indem verſchiedene Faktoren darauf 


einwirken. Wir wollen nur erwähnen, daß die Dichtigkeit der Torf⸗ 


kohle der Dichtigkeit der Steinkohleukoaks gleichkommt, oder doch ſie 
beinahe erreicht, und daß man im großen Durchſchnitt die Hälfte 
vom Gewichte des in Arbeit genommenen abſolut trockenen Torfes 
an Kohle erhält. Den Werth, alſo auch den Preis der Torfkoaks 
kann man unbedingt höher ſtellen, als den der Steinkohlenkoaks. 
Hiernach kann ſich Jeder ein ungefähres Bild machen, ob es ihm 
lohnend erſcheint, ſolche Kohlen darzuſtellen. Wir geben uns der 
Anficht hin, daß namentlich in der Nähe großer Städte, in welchen 
viel in Metallen gearbeitet wird, die Darſtellung von Torfkoaks ein 
lohnendes Unternehmen fein müßte, um fo mehr, als dieſe Kohle be- 
ſtimmt fein wird, die immer feltener und koſtſpieliger werdende Holz: 
kohle zu erſetzen. 

Knöpfe von Steinnuß. Bekanntlich kommen die Samen 
von Phytelephas macrocarpa unter dem Namen: Vegetabiliſches 
Elfenbein oder Steinnüſſe in den Handel und werden weſentlich ge= 
braucht, um Knöpfe daraus zu drechſeln. Das Rohmaterial ift aller- 
dings etwas theuer, und der maſſenhafte Abfall ift gar nicht zu ver⸗ 
werthen, — uichtsdeſteweuiger werden große Mengen von Knöpfen 
daraus dargeſtellt, weil ſich das Material beſonders dafür eignet und 
die Knöpfe gut ausſehen und dauerhaft ſind. Das deutſche Fabrikat 
unterſcheidet ſich aber weſentlich vom engliſchen; während der eng⸗ 
liſche Knopf glatte, einfache Form hat und immer nnr von einer 
Farbe, nämlich entweder gelb, braun, violett oder ſchwarz iſt, zeich⸗ 
net er ſich durch große Härte, außerordentliche Glätte und Glanz 
aus, und zeigt dieſe ſchöne Politur auf der Nückſeite wie auf der 
Vorderſeite. Trotzdem wird der engliſche Knopf bedentend billiger 
geliefert, als der deutſche. Dieſer letztere trägt alle möglichen Far⸗ 
ben, oft hat ein Knopf 4 verſchiedene Farben; er trägt viele Ver⸗ 
zierungen, Reifen ꝛc.; es iſt feine Drechslerarbeit; aber der Knopf 
ift nicht fo hart, er hat nicht fo ſchöne Politur und auf der Rückſeite 
iſt er rauh. Ju Anbetracht, daß der engliſche Knopf billiger iſt, müſ⸗ 
ſen wir ihm auch wegen ſeines ſchöneren Ausſehens den Vorzug vor 
dem deutſchen Knopf geben. Der Grund des verſchiedenen Preiſes 
und des Ausſehens liegt in der verſchiedeuen Fabrikation. Der deut⸗ 
ſche Knopf wird zuerſt auf der Drehbank gedrechſelt, dann auf der⸗ 
ſelben Drehbank geſchliffen und endlich polirt. Jeder Knopf muß 


alſo dreimal durch die Hand des Arbeiters gehen, und es iſt ſelbſt⸗ 
redend, daß derſelbe auf der Hinterfeite rauh bleibt, weil, wenn der 
Arbeiter jeden Knopf auf der Drehbank umdrehen ſollte, um ihn auch 
hinten zu poliren, dieſe Operation die Knöpfe noch mehr vertheuern 
würde. Das Schleifen und Poliren geſchieht mit gemahlenem, reſp. 
geſchlemmtem Bimſtein, der mit etwas Seifenlöſung angerührt iſt. 
Es iſt einleuchtend, daß dieſe Methode der Glättung koſtſpielig iſt, 
und daß die Politur nicht ſo vorzüglich iſt, daß dieſelbe nicht noch 
übertroffen werden könnte. Die Politur wird um ſo weniger ſchön, 
je weniger trocken die Steinnuß war, denn wenn der polirte Knopf 
noch nachtrocknet, wird die Politur dadurch beeinträchtigt. Der eng⸗ 
liſche Knopf dagegen wird in folgender Weiſe behandelt: Nachdem 
der Knopf roh gedrechſelt iſt, werden 10, auch 20 Groß auf einmal 
in eine Trommel von Eiſen gethan, die innen emaillirt iſt und durch 
Maſchinenkraft um ihre Axe bewegt werden kanu; auf die trockenen 
Knöpfe wird fo viel Schwefelſäure gegoſſen, daß die ſämmtlichen 
Knöpfe nur eben damit angefeuchtet werden, welches Quantum je 
nach der Größe der Knöpfe verſchieden, aber im großen Durchſchnitt 
auf 20 Groß ¼ Pfd. beträgt. Die Stärke der Schwefelſäure wird 
erhalten, indem man 12 Theile käuflicher concentrirter Schwefelſäure 
mit 1 Theil Waſſer miſcht, oder 100 Th. Schwefelſäure und 8 Th. 
Waſſer. Die Trommel wird darauf geſchloſſen und einige Minuten 
gedreht, worauf die Knöpfe herausgeſchüttet werden und ausgebreitet 
liegen bleiben, bis ſie trocken ſind, was in 1 bis 2 Tagen geſchieht. 
Darauf werden in dem Knopfe die Knopflöcher, und zwar beide auf 
einmal, gebohrt. Die Wirkung der Schwefelſäure auf die Maſſe der 
Steiunuß iſt ganz analog der der Schwefelſänre auf Papier, wodurch 
das vegetabiliſche Pergament entſteht. Weun ich Papier, das aus 
Pflanzenfaſer beſteht, in eine Schwefelſäure tauche, die aus 8 Thei⸗ 
len concentrirter Säure und 1 Theil Waſſer gemiſcht iſt, jo bildet 
ſich dadurch eine beinartige, harte, die ſchönſte Politur annehmende 
Maſſe. Nun — die Steinnuß beſteht auch aus Pflanzenfaſer, und 
Schwefelſäure wirkt auf dieſe genau wie auf Papier, man muß uur 
etwas ſtärkere Säure auwenden und länger in Berührung laſſen, 
weil die Faſer der Steinnuß ſehr dicht und hart iſt und der Einwir⸗ 
kung der Säure mehr widerſteht. Das Reſultat der Einwirkung iſt 
aber daſſelbe, indem ſich die Faſer an der Oberfläche des Kuopfes in 
die Maſſe verwandelt, die zwiſchen Celluloſe und Zucker in der Mitte 
ſteht, und eigentlich noch nicht die Weihe der Taufe erhalten hat. 
Dieſe Maſſe ift von der übrigen Maſſe des Knopfes untrennbar und 
nimmt beim Trocknen ganz von ſelbſt die ſchönſte Politur au, weil 
fie hornartig wird. Aus dem in Pergament umgewandelten Papier 
muß man die Säure ſchleunigſt mit Ammoniak auswaſchen, bei den 
Knöpfen darf mau das nicht, weil ſich daun die hornartige Schicht 
auch abwäſcht. Die geringe Menge der Säure, die am Kuopf haf⸗ 
tet, zieht ſich ſo ein, daß ſie nicht ſchadet, und der einmal getrocknete 
Knopf verliert die hornartige Schicht nie wieder. Durch dieſe Ope⸗ 
ration wird natürlich jeder Knopf auf der Rückſeite ebenſo polirt, wie 
auf der Vorderſeite, und weil bei dieſem ſummariſchen Verfahren viel 
Arbeitslohn geſpart iſt, deshalb kaun der engliſche Fabrikant feine 
Knöpfe billiger liefern, als der deutſche. Allerdings kaun der engli⸗ 
ſche Fabrikant nicht viele Farben dem Knopf geben, da nicht alle die 
Schwefelſäure vertragen; er kann auch nicht viel Verzierungen, Kün— 
ſteleien ꝛc. auf deuſelben aubringen, ſondern meiſteus uur glatte Flä⸗ 
chen, weil die hornartige Subſtanz in den Vertiefungen ungleich quillt, 
wie auf der Ebene — aber uubeſchadet deſſen: der engliſche Knopf iſt 
doch ſchöuer, wie der deutſche. 

Moderne Spiritus⸗Verbeſſerungen. Es kommt gegen⸗ 
wärtig viel Spiritus in den Handel, der zur Fabrikation feiner Li⸗ 
queure, Rum, Rothwein rc. dient, der anfänglich einen angenehmen 
weichen Geruch und Geſchmack hat, und an den ſchönen Apfelſprit 
des ſüdlichen Frankreich und Italien erinnert; bei einigem Stehen 
im offenen Glaſe verliert ſich aber dieſer angenehme Geruch und Ge⸗ 
ſchmack, und es tritt der ihm eigenthümlich zugehörende Geruch nach 
Fuſelöl recht ſtark hervor, und man merkt, daß der Urſprung dieſes 
Spiritus die Kartoffel iſt. Der Gehalt an Fuſelöl wird nicht immer 
beſeitigt durch Nectification und durch Kohle, ſondern indem man 
Parfüms zuſetzt, die vorübergehend den Geruch nach Fuſel verdecken; 
als ſolche find beſonders Veilchenwurzel und Butterſäure zu nennen, 
oder indem man ihn mit geringen Mengen von ſaurem chromſauren 
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Kali und Schwefelſäure deſtillirt, wodurch der Alkohol unverändert 
bleibt, aber geringe Mengen des Fuſelöls in Butteräther verwandelt 
werden, die einige Zeit lang dem Alkohol einen angenehmen weichen 
Geruch verleihen. Der Geruch hält aber nicht lange vor, und unter 
allen Umſtänden bleiben die nachtheiligen Einflüſſe des Fuſelöls auf 
den menſchlichen Organismus, wenn man ſolchen unreinen Alkohol 
geuießt. = 


Bier⸗Unterſuchungen. Das Hoffice Malzextract hat außer 
dem vielen Guten, das daſſelbe direct geftiftet hat, auch indirect die 
lobenswerthe Anregung gegeben, daß in vielen andern Orten Biere 
von ähnlicher Zuſammenſetzung gebraut werden, die für Leidende 
wohlſchmeckend und heilſam und für Geſunde auch oft zuträglicher 
ſind, als die alkoholreichen bairiſchen Biere. Schon häufiger ſind 
mir aus verſchiedenen Orten in der letzteren Zeit Ähnliche Biere zur 
Unterſuchung, d. h. zur Beſtimmung des Gehalts au Kohleuſäure, 
Alkohol und Extract, zugegangen. In keinem Falle haben dieſe Pro- 
ben Beimiſchungen von Faulbaumrinde enthalten, wie fie das Hoff’- 
ſche Malzextract enthalten ſoll, ſondern fie charakteriſiren ſich uur! 
durch einen großen Gehalt an Kohlenſäure und Malz. und geringen 
Gehalt an Alkohol und Hopfen. 1000 Theile ſolcher Geſundheits⸗ 
biere enthielten im Durchſchnitt 4 bis 5 Gewichtstheile Kohlenſäure, 
27 bis 30 Theile waſſerfreien Alkohol und 83 bis 90 Theile Extract. 
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Die Beſtimmung des Alkohols bei häufig wiederkehrenden derartigen 
Unterſuchungen durch Deſtillation bewirken zu wollen, iſt zu zeit⸗ 
raubend, pagegen ift die hallymetriſche Methode wegen ihrer Kürze 
und Genauigkeit ſehr zu empfehlen. Die von manchen Seiten gegen 
dieſe Methode erhobenen Bedenken habe ich nicht beſtätigt gefunden, 
weun man ſich vorher von der genauen Eintheiluug des kleinen Meß⸗ 
apparates überzengt und nicht allein für abſolnt reines Kochſalz ſorgt, 
ſondern auch dafür, daß dieſes Kochſalz, das zwar nicht im eigent⸗ 
lichen Sinne hygroſkopiſch iſt, wohl aber durch Oberflächenwirkung 
Waſſer anzieht, abſolut trocken iſt und die richtige Körnung erfah⸗ 
ren hat. Werden dieſe und etwa ähnliche Fehlerquellen vermie⸗ 
den, daun liefert die hallymetriſche Methode ſehr genaue Reſultate, 
d. h. dieſelben, die man bei vorſichtig geleiteter Deſtillation erhält. 
Die Extractbeſtimmung wurde nicht nach der hallymetriſchen Methode 
bewirkt, ſondern direct, indem 5 Gramm des Bieres in einem tarir- 
ten Schälchen auf dem möglichſt kleinſten Gasflämmchen eingedampft 
wurden und der trockene Rückſtand gewogen. Bei einiger Uebung und 
Vorſicht kann man das Eindampfen ſo kleiner Mengen Bier in der 
Art bewirken, daß mau einen trockenen Rückſtand erhält, der unmit⸗ 
telbar auf der chemiſchen Wage gewogen werden kann, von welchem 
während des Eindampfens nicht die geringſte Menge verloren oder 
verbrannt. wird. Auch dieſe Beſtimmung läßt an Kürze und Genanig- 
keit Nichts zu wünſchen übrig. 


Kleine Mittheilungen. 


Die Panzerſchiffe. Das Steam Shipping Journal bringt einen 
Bericht des Mr. Fairbairn, den derſelbe in der letzten Sitzung der Society | 
of arts unter Vorſitz des erſten Lords der Admiralität, Herzog von Sommerſet, | 
über die Anwendung des Eiſens für Schiffsbauzwecke abgegeben hat. Die⸗ 
ſer Bericht von Mr. Fairbairn, einer hochgeachteten Autorität auf dieſem 
Gebiet, iſt ſo wichtig, daß wir demſelben einige Notizen entnehmen. Fair⸗ 
bairn bekennt ſich als einen der größten Anhänger der Panzerſchiffe, aber 
er hebt gewiſſenhaft alle die Mängel hervor, welche gegenwärtig mit dieſer 
Art des Schiffsbaues verbunden ſind. Gegenwärtig dienen die Schiffs⸗ 
panzer nicht dazu, die Feſtigkeit des Schiffes zu erhöhen, ſondern nur, um 
daſſelbe vor feindlichen Geſchoſſen zu ſchützen. Die Erfahrung hat gelehrt, 
daß die Panzerſchiffe ſowohl in der Schnelligkeit und Leichtigkeit der Be⸗ 
wegung, als auch in der Sicherheit bei böſent Wetter durch den Panzer be⸗ 
einträchtigt werden, eine Thatſache, die wir anerkennen müſſen, ohne daß 
wir im Stande ſind, wiſſenſchaftlich, alſo mathematiſch, zu beſtimmen, durch 
Anwendung welcher Mittel wir dieſe großen Uebelſtände beſeitigen könnten. 
Da es ferner erfahrungsmäßig feſtſteht, daß für jedes Material, aus dem 
der Panzer gebildet iſt, auch ein Geſchoß conſtruirt werden kann, das den⸗ 
ſelben durchbohrt, ſo hält Fairbairn den Ban der Panzerſchiffe nicht für eine 
beſondere Verbeſſerung der Marine und bekennt, daß die hohe Meinung, die 
derſelbe früher von dieſen Schiffen hatte, namentlich in letzterer Zeit jehr 
heruntergeſtrmnik iſt. ‘Stege Ausspruch Fcirbarrn'siſt nicht jeyr ermuthigend 

für eine Nation, die ihre Unangreifbarkeit durch Panzerſchiffe beweiſen wollte, 


und für dieſe Ausſicht fo enorme Summen verſchwendet hat. Fairbairn 
ſagt, daß ihm England mit ſeinen rieſigen Panzerſchiffen, die unbeholfen, 


ſchwerfällig und deshalb leicht außer Dienſt geſetzt werden müſſen, vorkommt 
wie die alten Nitter, die ſich mit Eiſenſchienen panzerten und dadurch ſo 
unbehilflich wurden, daß fie dem Angriff leichter Cavallerie nicht widerſtehen 
konnten. In der leichten Beweglichkeit und Schnelligkeit der hölzernen Schiffe, 
die mit Kanonen des ſtärkſten Kalibers armirt werden können, liegt das große 
Uebergewicht über die ſchweren Panzerſchiffe. Die continentalen Mächte ſoll⸗ 
ten den Bericht von Fairbairn wohl beherzigen. 

Mr. Piſani hat in einem Mineral, Pollux, das auf der Inſel Elba 
vorkommt, nicht weniger als 34 Proc. metalliſchen Caceiums gefunden. 
Frühere Analytiker hatten das Caccium im Pollux für Kalium gehalten, 
wegen der Aehnlichkeit, die beide Metalle mit einander haben. 

(Mechanic's Magazine.) 

Der Telegrapb als Wetterpropbet. Der italieniſche Gelehrte 
Sacchi hat die Beobachtung gemacht, daß die Telegraphen⸗Linien die beſten 
Anzeiger für meteorologiſche Veränderungen ſind, die wir haben. Jeder⸗ 
mann, der mit der Telegraphie vertraut iſt, weiß, daß die Drähte von 
Strömen fortwährend durchlaufen werden, von Strömen, die unabhängig 
find von der Batterie, die entweder der Erde oder der Luft entſtammen, 
und gewöhnlich „Erdſtröme“ genannt werden. Sacchi hat nun gefunden, 


daß ſchlechtes Wetter eintritt, ſobald die Erdſtröme unregelmäßiger auf⸗ 
treten, wie gewöhnlich, und daß der Grad der Unregelmäßigkeit relativ ift | 


zu dem ſtürmiſchen Wetter, das dadurch angezeigt wird. 
- (Mechanic's Magazine.) 
Tellurium. Das von Klapproth entdeckte Tellurium kommt bekannt 
lich höchſt ſelten auf der Erde vor. Jetzt hat man es in Südamerika im 
Staate Bolivia auf dem Berge Illampu gefunden, wo es 15,000 Fuß über 


der Meeresfläche zu 5 Proc. in reinem Wismutherz vorkommt. Wegen der 
großen Nachfrage nach Wismuth hat man ſich daran gemacht, in dieſer be⸗ 
deutenben Höhe, unmittelbar unter der Grenze des ewigen Schnees, das 
Wismuth bergmänniſch zu gewinnen, und wir dürfen mithin hoffen, dem⸗ 
nächſt billigeres Wismuth im Handel zu haben und Tellurium uns zugäng⸗ 
lich machen zu können. (Philosophical Magazine.) 


Jod. In Chili ſoll ein Mineral in großen Mengen vorkommen und 
neuerdings gefunden fein, das aus Jodblei, Chlorblei und Bleioxyd befteht 
und das 10 Proc. Jod enthalten ſoll. Wenn ſich dieſer Fund beſtätigt, 
wie es verſichert wird, werden die Folgen recht bedeutend ſein. 


Ungeheure Gußſtücke. In den Midland Works bei Sheffield wur⸗ 
den in der letzten Zeit mehrere Gußſtücke ausgefübrt, die Alles weit über⸗ 
treffen, was man in unſeren Gießereien je geleiſtet hat. Nach dem „Journal 
of the Soc. of arts“ wurden auf dem genannten Werke ſchon zweimal Blöcke 
im Gewichte von je 160 tons, d. i. 2902 W. Ctr., gegoſſen, die zu Ka⸗ 
nonen beſtimmt ſind. Freilich mußte man dafür fünf Kuppelöfen anblaſen, 
die im Kreiſe um die Gußform herum angebracht waren; der Guß dauerte 
faſt 12 Stunden und war erſt nach 6 Wochen vollkommen abgekühlt. 


Neue Bücher. 


} C. F. Binden, Die Braunkohle und ihre Verwendung. Erſter 
Theil: Die Phyſiographie der Braunkohle. Heft 1. Hannover, bei Carl 
Rümpler. 1865. — Der Verfaſſer, welcher durch feine überall als klaſſiſch 
anerkannten Verſuche über Leuchtkraft auch den Leſern dieſer Zeitung bekannt 
iſt, beabſichtigt, eine vollſtändige Naturgeſchichte der Braunkohle und eine 
Darſtellung ihrer Benutzung in der Technik zu geben. Seine eigenen rei⸗ 
chen Erfahrungen ſtehen ihm hierbei aufs Befte zur Seite. Das vorliegende 
erſte Heft beſpricht die Eigenschaften der Braunkohle und ihre Entſtehung, 
das relative Alter der ee er und die verſchiedenen Arten 
von Braunkohle; alles dies mit einer Gründlichkeit, wie ſie bisher auf die⸗ 
ſem Felde nicht bekannt war. Beſonders eingehend ſind die Floren der 
einzelnen Kohlenablagerungen beſprochen und wir bewundern den Fleiß des 
Verf., mit welchem er dies ungeheure Material zufammengetragen und ge⸗ 
ordnet. Selbſt der Fachgelehrte wird hier viel Nenes finden, da der Verf. 
gerade aaf dieſem Felde ſehr thätig geweſen iſt. Dies Werk ift jedenfalls 
von großer Bedeutung für die Keuntniß der Braunkohle und wird dazu bei⸗ 
tragen, in manches bisher dunkle Gebiet Klarheit zu bringen. Das iſt aber 
um ſo wichtiger, als die Braunkohle von Jahr zu Jahr an Bedeutung ge⸗ 
winnt. Man hat bisher auch in der Technik nur allzuſehr dasjenige un⸗ 
beachtet gelaſſen, was nicht glänzt, und doch werden ſich nach jeder Seite 
hin große Vortheile ergeben, wenn man denjenigen Stoffen größere Beach⸗ 
tung ſchenkt, die durch ihre eigenthümliche Beſchaffenheit allerdings beſondere 
Schwierigkeiten darbieten. Für die Braunkohle feinen wir jetzt ein ſolches 
gründliches Werk erhalten zu ſollen und wir find daher in hohem Grade 
geſpannt auf die Weiterführung, von welcher wir uns das Beſte verſprechen. 
Der Verleger hat das Seinige gethan, ein ſo bedeutendes Werk würdig 
auszuftatten, der Druck iſt vorzüglich und die Abbildungen find ſehr ſauber 
ausgeführt. 


Alle Mittheilungen, welche die Verſendung der Zeitung betreffen, beliebe man an F. Berggold Verlags handlung in Berlin, 
Zimmerſtraße 33, für redactionelle Angelegenheiten an Dr. Otto Dammer in Hildburghauſen, zu richten. 
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